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P ARMI les Français qui sont entrés, en 1986, dans leur septième ou huitième décade (voire dans leur neu-vième ou leur dixième !...), on rencontre un nombre 
appréciable de personnes qui se remémorent, avec 
regret, les fromages de leur jeunesse. 
Ces regrets sont, selon toute probabilité, justifiés : le 
marché offrait, jusqu'en 1939, de meilleurs Camembert — pour 
prendre ce fromage par exemple— que ceux que l'on offre, 
en 1986, aux acheteurs de fromage. 
Beaucoup de choses ont changé dans le monde depuis 
1939 ! dans le monde des fromages comme dans les autres. Le lait 
lui-même, tel qu'il sort de la mamelle de la vache, a peut-être un 
peu changé, mais c'est difficile à démontrer. Par contre, aux sta-
des ultérieurs, particulièrement si l'on considère le lait au stade 
où on lui ajoute la présure, des changements, très facilement 
décelables, sont intervenus car les conditions dans lesquelles le 
lait se trouve placé entre le moment de la traite et celui de l'em-
présurage ne sont plus les mêmes qu'il y a un demi-siècle. 
Enfin, la technologie de fabrication proprement dite a 
changé. On le verra, en détail, un peu plus loin. 
Tous ces changements sont à l'origine des différences de 
qualité observées par nos vieillards de 1986. Mais attention ! 
Encore faut-il que ces mêmes vieillards — « laudatores temporis 
acti ! » — ne se rappellent pas seulement le bon côté des choses. Il 
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Figure 1. La technique ancienne du moulage à la louche est, de nos jours, un 
argument publicitaire. Mais elle n'agit pas pour autant sur la répartition entre 
moisissure blanche et bactérie rouge. 
Figure 2. Haloir ou séchoir, pour la fabrication du fromage de camembert. 
Extraits des Merveilles de l'industrie de L. Figuier. 
leur faut aussi reconnaître que, sur dix Camembert achetés dans 
les années vingt ou les années trente, deux ou trois étaient excel-
lents, d'une qualité incomparable ! Mais, parmi les sept ou huit 
autres qui n'étaient pas excellents, quatre ou cinq étaient quel-
conques et deux ou trois complètement ratés ! 
Je cite ces chiffres à seule fin de faire comprendre une situa-
tion : celle de l'irégularité dans la qualité de la marchandise. Non 
pour qu'on prenne au pied de la lettre les valeurs citées. 
Quid des Français plus jeunes, ceux qui ont aujourd'hui 
entre 30 et 50 ans ? il existe encore parmi eux une proportion 
appréciable d'amateurs de bon fromages. Mais, autant que mon 
expérience (plus que la statistique...) me permette de le dire, ils 
sont déjà moins nombreux (en proportion bien entendu) que 
leurs aînés. 
Quant aux encore plus jeunes, ceux qui ont moins de 
30 ans en 1986, on ne sait pas. En tout cas, pour eux, déguster un 
Camembert de grand crû, cela n'évoquerait pas un souvenir, ce 
serait un apprentissage ! 
Pour tenter d'y voir plus clair et de comprendre comment 
et pourquoi les « changements » intervenus au cours des cin-
quante dernières années dans l'environnement du Camembert 
ont entraîné le changement présumé de la qualité du fromage, le 
plus simple est de comparer la « technologie » du Camembert 
des années trente à celle des années quatre vingt. 
A défaut d'une explication complète, on peut espérer 
recueillir un certain nombre d'indices qui apporteront des répon-
ses ou des éléments de réponse à ces interrogations. 
Comment étaient donc obtenus nos Camembert d'il y a 
cinquante ou soixante ans ? 
Tout d'abord, à la fin des années trente, dans les mois qui 
ont précédé la Seconde Guerre mondiale, les meilleurs Camem-
bert (de même que les meilleurs Pont-l'Evêque, les meilleurs 
Livarot et les meilleurs Brie) étaient produits à la ferme. 
C'étaient des Camembert fermiers qui, au printemps de 
1939, atteignaient les cours les plus élevés aux Halles de Paris. 
C'était le fermier ou la fermière, selon le cas, qui était en 
charge de la fabrication. La traite faite, sur place, n'était sans 
doute pas toujours forcément la plus hygiénique que l'on pût 
rêver, mais elle se faisait dans un milieu écologique relativement 
constant et, comme chaque ferme gardait son propre lait, le lait 
sale de l'une ne risquait pas de contaminer le lait propre de 
l'autre. 
Et surtout, point capital, cette formule réduisait au strict 
minimum le transport àu lait puisque ce dernier n'avait que quel-
ques mètres à parcourir pour passer de l'étable à la laiterie atte-
nante à la ferme1. 
Ensuite, l'étape probablement la plus importante mais 
aussi la plus délicate consistait à laisser « mûrir » ce lait, ou une 
partie de ce lait, jusqu'à la traite suivante (mais pas au-delà !...) 
dans des récipients placés au frais, dans la petite laiterie proche de 
l'étable. La température et la durée de cette «maturation» 
devaient être choisies de manière à favoriser le développement de 
la flore bactérienne « utile » — celle constituée par les bactéries 
lactiques naturellement présentes dans le lait — et à leur per-
mettre ainsi de prendre le dessus sur « d'autres bactéries », « nui-
sibles » celles-là, telles*que les bactéries coliformes, productrices 
de gaz et génératrices de mauvais goûts. 
La création et la préservation de la « niche écologique » que 
constituait cette petite laiterie était le nœud de l'affaire et nous le 
comprenons bien mieux après que trente années de travaux et 
recherches sur l'écologie microbienne menées en France, princi-
palement par l'INRA, nous aient ouvert de nouveaux horizons 
sur le sujet. 
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En fait, la « niche écologique » où s'opérait la sélection 
microbienne décrite plus haut était fragile : si l'heureux équilibre 
en faveur des bactéries « utiles » venait à être rompu au profit de 
leurs adversaires, l'avenir du fromage s'en trouvait compromis. 
Si de telles ruptures d'équilibre entre espèces microbiennes 
se produisaient dans chaque ferme un certain nombre de fois par 
an, cela explique en bonne partie les « irrégularités » dans la qua-
lité des fromages dont il a été question plus haut. 
Mais, lorsque tout allait bien, on peut penser que la 
méthode sélectionnait toute une variété de souches lactiques 
« sauvages » propres à conférer au caillé et au fromage des quali-
tés organoleptiques bien « personnalisées ». L'abondance de ces 
souches « sauvages » avant la généralisation de la pasteurisation 
en fromagerie, et leur moins grande variété depuis que cette 
généralisation s'est faite, a été étudiée au cours des années passées 
par plusieurs auteurs. 
Aux stades ultérieurs de la fabrication, plus spécialement 
celui où le fromage « s'égoutte » dans les moules, la technologie 
d'il y a 50 ou 60 ans différait nettement de ce qu'elle est, la plupart 
du temps, aujourd'hui. Et sur ce point, nous disposons des 
mesures extrêmement précises, effectuées dans les années trente 
par Chevalier et Guittonneau, sur les teneurs en phosphore et 
calcium de fromages mis en vente à l'époque, notamment les 
Camembert. Il en ressort que la « déminéralisation » du Camem-
bert était alors beaucoup plus poussée qu'elle ne l'est 
aujourd'hui, par suite d'une plus grande production d'acide lacti-
que au cours d'un égouttage lui-même plus long. Le fromage qui 
avait longtemps baigné dans le sérum acide demandait donc aussi 
Figure 3. La fabrication du fromage par ultrafiltration. 
Figure 4. Moisissures en développement. 
un temps d'affinage plus long pour retrouver, grâce à l'activité 
neutralisante de la flore de surface, un pH qui le rendit propre à la 
consommation. Ce que nous savons actuellement du rôle de 
cette flore de surface dans la production de composés aromati-
ques est un élément qui rejoint assez bien l'idée que l'arôme du 
Camembert était alors plus développé qu'aujourd'hui. 
C'est ainsi que les espèces présentes dans la flore de surface 
du Camembert de 1930 n'étaient pas les mêmes que dans les 
années 1980 : la moisissure blanche, qui recouvre aujourd'hui 
d'un duvet relativement épais et continu toute la surface du fro-
mage, était alors bien plus clairsemée. Mais, pendant le stade de 
l'affinage, on voyait se développer, sur cette moisissure, de belles 
taches orangées ou rouge vif qui produisaient un contraste de 
couleurs éclatant. Les microbes responsables de ces taches rou-
ges (Bacterium linens) en conjonction avec la (ou les) moisis-
sure (s) — car plusieurs espèces de moisissures étaient sans doute 
présentes— continuaient puissamment au développement de 
l'arôme et à la maturation complète de la pâte interne du fromage 
(que de plaisanteries, plus ou moins faciles, n'a-t-on pas faites à ce 
sujet !... en effet, c'était un des mérites du Camembert d'autrefois 
que de susciter le rire en même temps que la gourmandise). 
Dans la même optique, il convient de rappeler le rôle des 
crémiers détaillants qui avaient pour fonction de commercialiser 
les fromages. Ils disposaient bien souvent, a Paris notamment, de 
caves situées sous leurs magasins, dans lesquelles ils « peaufi-
naient » l'affinage des Camembert, Brie ou autres Pont-l'Evêque 
qui leur parvenaient. Ce type de-commerçants affîneurs existe 
encore et il en subsiste de fort réputés de nos jours. Mais, globale-
ment, leur rôle s'est restreint et il suffit de songer à tous les 
Camembert vendus dans les « grandes surfaces » pour conclure 
que le rôle de « finition » et de « perfection » qui leur était dévolu 
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a plus ou moins disparu de nos jours. 
Dressons maintenant le tableau du Camembert tel qu'il est 
produit dans les années 1980. Presque partout, le lait utilisé dans 
la fabrication de ce fromage est du lait dit « de grand mélange », 
produit par de nombreux producteurs, sur un territoire fort 
étendu. De plus, bien qu'il reste encore quelques coins de Nor-
mandie où le lait est trait et ramassé en bidons, dans l'immense 
majorité des cas, ce lait est réfrigéré dans toutes les fermes à + 
4°C, conservé pendant 24,48 et même 72 heures à la ferme, dans 
le tank de ferme, et souvent stocké à nouveau à la laiterie pendant 
24,48 et même 72 heures, soit près de 6 jours au total, et toujours 
à + 4°C, avant d'être réchauffée et — enfin — emprésuré. 
L'influence que peuvent avoir, sur la qualité biochimique 
aussi bien que bactériologique du lait, à la fois ce degré de réfrigé-
ration (+ 4°C), cette durée de maintien à basse température ainsi 
que le transport à longue distance2 avec l'agitation et la produc-
tion de mousse qu'il implique, a fait l'objet, au cours des trente 
dernières années, de centaines d'études, couvrant des milliers de 
pages, par les auteurs de tous les pays laitiers du monde. 
Il serait parfaitement vain et ridicule de prétendre les analy-
ser et encore moins les résumer ici. Mais ces innombrables tra-
vaux montrent que la flore du lait ainsi collecté est certainement 
très différente, quant à la nature des principales espèces bacté-
riennes qui la composent, de celle que l'on trouvait dans le lait des 
fermes normandes en 1920 ou 1930. 
Lorsque le lait destiné à la fromagerie possède une popula-
tion microbienne à la fois trop nombreuse (par exemple au-des-
sus d'un million de germes microbiens par millilitre de lait) et 
trop hétérogène (nombreuses bactéries d'origine intestinale telles 
Figure 5. Le laboratoire d'une usine Bridel en 1984. 
que les coliformes ou bactéries psychrotrophes3 qui, avec leur 
redoutable arsenal d'enzymes protéolytiques et lipolytiques pro-
duisent des odeurs ou saveurs déplaisantes...), on stabilise ce lait 
par un chauffage de « pasteurisation » ou par un chauffage plus 
modéré, ditNde « thermisation ». 
En France, ce chauffage représente « le grand remède » à 
toutes sortes de défauts ou accidents dont le lait a pu être la vic-
time lors de sa récolte, lors de son transport ou au cours de sa 
conservation. 
La pasteurisation, c'est la « niveleuse universelle » ! Grâce à 
ce chauffage, le lait est débarrassé de la flore trop nombreuse 
acquise au cours de la traite, de la réfrigération en tanks de ferme, 
du transport et du stockage dans les réservoirs de la laiterie. Ainsi 
« stabilisé », il pourra être transformé en fromage selon un 
horaire bien minuté qui facilite beaucoup l'organisation du tra-
vail dans les grandes fromageries industrielles. 
Seulement, si la pasteurisation ou la thermisation tuent ou 
« effraient » les microbes du lait, selon l'expression pittoresque 
des fromagers américains4, elles ne détruisent pas les enzymes 
thermorésistantes des vilains psychrotrophes cités plus haut. 
Autrement dit, quand le microbe est tué par la pasteurisation, 
l'enzyme reste et se montre toujours capable de produire odeurs 
ou goûts déplaisants. 
Par contre, d'autres enzymes que la vache elle-même a 
mises dans son lait sont au contraire fragiles, « thermosensibles », 
et la somme des actions subtiles et complexes qu'elles exerçaient 
dans le fromage de lait cru (non pasteurisé) va disparaître ou se 
trouver atténuée dans le fromage pasteurisé. Ce sont pourtant 
ces enzymes qui, avec d'autres, produites par les micro-organis-
mes du fromage (ceux de la flore de surface notamment), contri-
buent à la plénitude de l'arôme et du « fruité » du fromage. 
Une comparaison entre fromage pasteurisé ou thermisé et 
fromage de lait cru montre que les premiers sont plus uniformes 
mais que les seconds possèdent une plénitude de goût et d'arôme 
supérieure. 
De telles comparaisons ont été faites dans bien d'autres 
pays que la France : aux Etats-Unis par exemple, on a comparé, 
dans les années cinquante, les Cheddar de lait cru avec les Ched-
dar pasteurisés ou thermisés. Les qualités organoleptiques, sur-
tout le goût et la flaveur, étaient bien meilleurs chez les Cheddar 
de lait cru. En outre, les examens biochimiques, portant notam-
ment sur la libération des acides aminés, confirmaient qu'à âge 
égal, la teneur des Cheddar de lait cru en acides aminés libres était 
supérieure à celle des fromages pasteurisés. La biochimie confir-
mait la dégustation ! 
Un fromage pasteurisé, est-il pour autant un mauvais fro-
mage ? Pas le moins du monde et une grande majorité de 
consommateurs s'en accomodent fort bien. 
Revenons au Camembert et aux bactéries lactiques avec 
lesquelles le lait pasteurisé doit, de toute nécessité, être inoculé. Il 
y a belle lurette que ce ne sont plus les souches « sauvages » des 
fermes normandes de 1920 qui occupent le terrain. La « niche 
écologique » dans laquelle se développait cette flore lactique a 
« volé en éclat » ! Il a fallu inoculer une flore lactique préparée, 
non sur place, mais dans des laboratoires français ou étrangers. 
Aujourd'hui, ce sont probablement quelques douzaines de sou-
ches des mêmes bactéries lactiques que l'on innocule aussi bien 
dans les laits de Nouvelle-Zélande que dans ceux du Canada ou 
d'Europe, Normandie et Bretagne incluses. 
Ces cultures ont apporté de réelles facilités de travail aux 
fromagers des grandes fromageries industrielles (bien qu'elles 
donnent encore beaucoup de fil à retordre aux biologistes et 
généticiens modernes. 
En faisant la somme des deux étapes précédentes : pasteu-
risation-thermisation et levain lactique standard, on aboutit, 
dans le meilleur des cas, à un produit « sans faute » (c'est déjà 
quelque chose...) mais uniforme et ne possédant qu'un arôme 
assez peu développé. 
En ce qui concerne la technologie de fabrication propre-
ment dite, la «déminéralisation» en calcium et phosphore 
observée en 1930 par Chevalier et Guittonneau est beaucoup 
moins poussée chez les Camembert de 1980. C'est peut-être 
avantageux sur le plan nutritionnel mais ça modifie la texture du 
fromage (son élasticité) et surtout cela modifie, en les atténuant, 
son odeur et son goût. 
En outre, le Camembert pasteurisé 19805 est recouvert 
d'un confortable feutrage de moisissure blanche sur lequel on 
n'aperçoit pratiquement plus les taches rouges-orangées du Bac-
terium LinenSy confirmant que la participation de ce micro-
organisme à l'arôme du Camembert n'existe pratiquement plus. 
Si je résume les pages qui précèdent, on arrive a ceci : 
1. Il y a cinquante ans, le meilleur Camembert était produit 
à la ferme avec un mélange de lait tout frais et de lait « mûri » pen-
dant une douzaine d'heures. 
Dans les années 1980, les Camembert proviennent de lait 
réfrigéré ayant 3 à 6 jours d'âge au moment où il est emprésuré. 
2. Le Camembert de 1930 provenait de lait cru, non pas-
teurisé ni thermisé. 
Celui de 1980 est, dans la grande majorité des cas, obtenu à 
partir de lait pasteurisé ou thermisé. 
3.La technologie de fabrication de 1930 enlevait une 
bonne partie du calcium et du phosphore du Camembert. Celle 
de 1980 en enlève beaucoup moins. D'où un changement de tex-
ture et, indirectement, une atténuation de l'arôme et du goût du 
fromage. 
4. La croûte du Camembert de 1930 était d'un beau rouge 
avec un peu de blanc. 
Celle du Camembert 1980 est uniformément blanche. 
Dans cet exposé, il a été essentiellement question du 
Camembert. Mais, à de petites variantes près, on pourrait l'appli-
quer à d'autres fromages à pâte molle : Brie, Pont-l'Evêque, 
Livarot, etc. 
Et que conclure de tout cela ? 
Qu'il existe sur le plan organoleptique une différence entre 
les fromages à pâte molle traditionnels « sur mesure », obtenus à 
partir de lait cru et les fromages de « grande série » au lait pasteu-
risé. 
Ceci nous paraît assez bien démontré par l'examen critique 
des technologies qui apporte —comme nous l'espérions en 
commençant — de bons « éléments d'explication ». 
Le lecteur posera peut-être encore une autre question : 
serait-il possible de retrouver en 1986 le fromage traditionnel — 
je veux dire le Camembert — tel qu'il existait voici cinquante 
ans ? 
Répondre par la négative à l'époque des biotechnologies, 
du TGV, des satellites et autres fusées, risque de vous faire passer 
soit pour un petit rigolo, soit plus vraisemblablement pour un 
attardé ou un demeuré. 
Nous répondrons donc que ce serait théoriquement pos-
sible mais en ajoutant que ce ne serait pas commode : toute une 
structure humaine, sociale et industrielle serait à réorganiser. Est-
ce que les « regrets » des septuagénaires ou octogénaires de 1986 
seront capables d'exercer la pression suffisante ? Je pose la ques-
tion et me garderai d'y répondre. 
Enfin, je termine en rappelant qu'il reste en France, bien 
vivants, d'autres fromages, parmi les pâtes persillées et les pâtes 
cuites notamment, que les fabricants ont depuis longtemps pris la 
résolution de garder dans ce qu'ils avaient de meilleur et de n'in-
troduire des modifications de technique qu'après avoir rigoureu-
sement vérifié que la qualité du produit demeurait intacte. 
Souhaitons qu'ils trouvent auprès des consommateurs le 
soutien et l'appui nécessaires à la poursuite de leur noble tâche ! 
Notes 
1. Bien entendu, dès cette époque et même bien antérieurement, les fro-
mageries industrielles ramassaient le lait de nombreuses fermes, dispersées sur 
une aire géogragraphique déjà étendue. L e ramassage s'est fait d'abord en voitu-
res à cheval, ensuite en camions. Les fromages issus de l'industrie et porteurs de 
certaines marques avaient acquis une bonne réputation. Mais, si j'insiste sur les 
fromages fermiers, c'est parce que, encore une fois, c'étaient ceux qui attei-
gnaient aux Halles de Paris les cours les plus élevés et que c'est aussi parmi eux 
que j'ai dégusté les meilleurs Camembert. 
2. Certaines fromageries transforment aujourd'hui du lait qui est produit 
sur toute la surface de notre hexagone, de Dunkerque à Bayonne et de Brest à 
Strasbourg. 
3. Psychrotrophes : capables de se développer aux températures de réfri-
gération. 
4 .To scare the milk. 
5. Tous les Camembert de 1980 ne sont pas fabriqués avec du lait pasteu-
risé. Une certaine quantité est préparée à partir du lait cru et égouttée en moules 
traditionnels. Mais presque tous les fromages de ce type qu'il m'a été donné d'ob-
server présentent, dans la pâte, une multitude de petits trous, chacun ayant la 
grosseur d'une tête d'épingle vraisemblablement dus à la prolifération de bacté-
ries productrices de gaz à un stade ou à un autre de la fabrication. Or , ces bacté-
ries sont toujours un peu suspectes sur le plan du goût et de la saveur qu'elles 
confèrent au fromage. 
Les meilleurs Camembert de 1930 présentaient à la coupe une surface 
lisse, sans le moindre trou (ni petit, ni gros...). Quelle peut être la raison de cette 
différence ? Je n'ai pas d'explication satisfaisante à fournir. 
